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(54) Procede de fabrication d'articies de conditionnement et nnachine de fabrication 
correspondante 

(57) Ce proc6d6 de fabrication d'articies (12) de 
conditionnement ayant un corps creux (14) muni d'une 
extrdmitd ouverte fomiant col comprend les dtapes 
d'application d'une feuille ou bands de mati^re thermo- 
plastique sur une extrdmitd ouverte de I'empreinte d'un 
moule (18), de chauffage de cette feuille ou bande, 
d'emboutissage de la feuille ou bande par introduction 
d'un piston (20) dans I'enceinte du moule k travers 
I'ouverture de cette dernidre de manidre ^ former une 
dbauche, de soufflage de I'dbauche f ormde centre la pa- 
rol du moule et d'ouverture du moule. Le moule dtant 
constitud par une association d'dtdments (30, 32, 34) 
constltuant chacun une matrice de moulage d'un tron- 
9on d'articies, I'ouverture du moule est r^alis^e en dis- 
sociant les 6l6ments de chaque paire. Au cours de 
I'ouverture du moule. on aspire I'article contre un 616- 
ment (34) de fond du moule. 
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Description 

[0001 ] La prdsente invention est relative k un proc^d^ 
de fabrication d'articles de conditlonnement et k une 
machine de fabrication correspondante. 
[0002] Elle est destinde k la fabrication d'articles de 
stockage de produits. notamment alimentaires ou cos- 
mdtlques. du type pots ou flacons. ayant un corps creux 
muni d'une extrdmrtd ouverte fornnant col, c'est k dire 
d'articles ayant un corps dont au molns certaines sec- 
tions sont plus grandes que celles de I'ouverture. 
[0003] L'une des techniques les mieux adaptdes pour 
la realisation k falble cout de tels articles consiste k ap- 
pliquer une feuille ou bande de rnaWbre thermoplastique 
sur une extr6mit6 ouverte de I'empreinte d'un moule, k 
chauffer cette feuille ou bande, k emboutir la feuille ou 
bande par introduction d'un piston dans I'enceinte du 
moule ^travers I'ouverture de cette dernidre de manidre 
k former une 6bauche, k souffler Tdbauche formde con- 
tre la parol du moule, et k ouvrir le moule. 
[0004] Le but de invention est de foumir un proc6d6 
et un dispositif permettant la fabrication d'articles de ce 
type k cout r^duit et qui puisse dtre int6gr6 k une chaTne 
de fabrication et de conditlonnement. 
[0005] Elle a done pour objet un proc6d6 de fabrica- 
tion d'articles du type prdcitd, caract^risd en ce que ie 
moule etant constitu^ par une association d'^l^ments 
dissociables constituant chacun une matrice de moula- 
ge d'un trongon d'article, I'ouverture du moule est rdali- 
s6e en dissociant ces elements et en ce qu'au cours de 
I'ouverture du moule, on aspire I'article contre un 616- 
ment de fond du moule. 

[0006] Ainsi, on consen^e la maltrise de I'article aprds 
ouverture du moule ce qui rend possible son transfert 
vers un poste de conditlonnement et on llmite la quantity 
de matidre premiere utilis^e. 

[0007] Le procddd de fabrication selon invention 
peut en outre comporter une ou plusleurs des caract6- 
ristiques survantes, prises isol^ment ou selon toutes les 
combinaisons technlquement possibles : 

pr6alablement k I'emboutlssage de la feuille ou 
bande, on procdde k un ddtourage de cette demldre 
en pressant la feuille ou bande contre un 6l6ment 
tranchant port6 par le moule ; 
post6rieurement au soufflage de I'dbauche, on pro- 
cMe k un ddtourage de cette demldre en la pres- 
sant contre un 6l6ment tranchant poM par le 
moule ; 

post6rieurement au soufflage, on proc6de k un re- 
f roidissement de l'6bauche souffide par circulation 
d'un fluide de refroidissement k travers la parol du 
moule. 

[0008] L'invention a 6galement pour objet une machi- 
ne de fabrication d'articles de conditlonnement ayant un 
corps creux muni d'une extrdmltd ouverte formant col, 
du type comportant au moins un ensemble comprenant 



un moule, des moyens moteurs de positionnement 
d'une feuille ou bande de mati^re thermoplastique sur 
une extr6mit6 ouverte de I'empreinte du moule, des 
moyens de chauffage de la bande ou feuille, un embou- 
s tisseur comportant un piston deplagable axialement 
dans le moule entre une position r6tract6e de repos 
dans laquelle il se situe en dehors du moule et une po- 
sition active de formage d'une 6bauche dans laquelle il 
pdndtre dans le moule, et des moyens de soufflage de 
10 r^bauche form6e contre la parol du moule, caract6ris6e 
en ce que le moule est constitud d'dldments dissocia- 
bles constituant chacun une matrice pour le moulage 
d'un tron9on d'article associ^s k des moyens moteurs 
de commande de leur d^placement pour I'ouverture et 
IS la fermeture du moule, et en ce que le fond du moule 
est dote d'au moins une tubulure d'aspiration destin^e 
k §tre connectee k un appareil d'aspiration pour le main- 
tien de I'article contre ledit fond, au cours de I'ouverture 
du moule. 

[0009] Cette machine peut 6galement comporter une 
ou plusieurs des caractdristiques suivantes : 

elle comporte des moyens de prehension des arti- 
cles en vue du transfert de ces derniers du fond du 
moule vers un poste de conditlonnement ; 
le fond du moule est dote de canaux debouchant 
vers I'exterieur pour I'expulsion de I'air ennpltssant 
le moule, au cours du soufflage de rebauche ; 
elle comporte des moyens de detourage de la 
feuille ou bande ou de rebauche souffiee ; et 
le moule comporte des canaux de refroidissement 
de I'ebauche souffiee integres k la parol du moule 
et destines k §tre connectes k une source de fluide 
de refroidissement. 

[0010] D'autres caracteristiques et avantages ressor- 
tiront de la description suivante, donnee uniquement k 
titre d'exemple, et faite en reference aux desslns an- 
nexes sur lesquels : 

la figure 1 est une vue schematique en coupe d'une 
machine de fabrication d'articles de conditlonne- 
ment conforme k l'invention. aprds retape d'appii- 
cation d'une feuille ou bande de matrere thermo- 
plastique sur I'ouverture du moule ; 
la figure 2 montre la machine de la figure 1 aprds 
soufflage de I'ebauche ; et 

la figure 3 montre la machine de la figure 1 apres 
ouverture du moule. 

[0011] Sur les figures 1 ^ 3, on a represente une ma- 
chine de fabrication d'articles de conditlonnement de 
produrt, designee par la reference numerique generale 

10. 

[0012] Elle est destines k la fabrication d'articles 
creux 12 (figure 3) du type comprenant un corps creux 
1 4 muni d'une extremite ouverte 1 6 formant col, par em- 
boutlssage-formage d'une feuille ou bande thermoplas- 
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tique. 

[001 3] C'est k dire, elle est destinde k r^aliser des ar- 
ticles dont au molns certaines sections sont plus gran- 
des que celles de Textrdmitd ouverte 16. 
[0014] La machine 10 comporte principatement un s 
moule 18 dont I'empreinte int^rieure correspond ^ fa for- 
me de rarticle fini 12 et un emboutisseur comportant un 
piston 20 associd k des moyens moteurs (non represen- 
\6s) disposes dans un carter 22. 

[0015] Le piston 20 est ddpla^able axlalement dans io 
un cylindre de guidage 24 du carter 22 entre une posi- 
tion rdtract6e de repos, visible sur la figure 1 , dans la- 
quelle il se situe en dehors du moule 18, et une position 
active d'emboutissage, visible sur la figure 2. dans la- 
quelle le piston p§ndtre dans le moule pour former une 
dbauche. 

[0016] Comme on le vort en particulier sur la figure 1, 
le cylindre de guidage 24d6bouche dans I'empreinte du 
moule et est 6quip6 d'un conduit 26 d'alimentation en 
air sous pression destind k dtre raccordd a une source 20 
d'alimentation correspondante ( non representee). 
[0017] Un ensemble de joints , tels que 28, sont dis- 
poses entre le cylindre 24 et le reste du carter 22 et entre 
le piston 20 et le carter 22 de mani^re d assurer une 
etanchdite k I'air de I'assemblage. 2S 
[001 8] Comme on le voit sur les figures 1 et 2, le mou- 
le 1 6 est constitu^ par I'association de trois Stages d'die- 
ments de moule 30, 32 et 34 constituant chacun une 
matrice pour le moulage d'un trongon d'article et associd 
chacun k des moyens moteurs de commande de 30 
I'ouverture et de la fermeture du moule (non reprdsen- 
tes). 

[001 9] Ces Stages 30, 32 et 34 s'Stendent respective- 
ment du haut vers le bas de la machine. 
[0020] L'Stage supSrieur 30 est constituS par I'asso- 3S 
elation d'une paire d'SISments de moules dissociables. 
II est destine au moulage de la partie supSrieure des 
articles 12 et est dote, au niveau de sa tranche d'extre- 
mite superieure 36 d'un poin^on 38 annulaire destine k 
cooperer avec un siege 40 de forme compiementaire ^^o 
porte par un contre-moule 41 solidaire du cylindre de 
guidage 24 pour proceder au detourage d'une feuille ou 
bande de matiere thermoplastique utitlsee pour fa fabri- 
cation des articles 12, ou le detourage de ces articles, 
comme cela sera decrit par la suite. 4S 
[0021] L'etage intermediaire 32 a une forme annulaire 
et est destine au moulage de la portion intermediaire 
des articles 12, c'est k dire la portion ayant les sections 
en coupe transversale les plus grandes. 
[0022] If est egafement utilise pour la decoration des so 
articles et revolt k cet effet. par exemple. avant ferme- 
ture du moule, une etiquette decorative autocollante. 
[0023] Enfin. l'etage inferieur 34 est destine au mou- 
lage du fond des articles 12. II est dote, d'une part, de 
canaux, tels que 42 permettant {'expulsion de fair em- ss 
plissant le moule en debut de fabrication des articles et 
d'au molns une tubulure 44 d'aspiration destinee k dtre 
connectee k un appareil d'aspiration pour le maintlen de 
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rarticle 12 contre ce fond 34 apres ouverture du moule. 
[0024] On voit enfin sur ces figures que le moule 18 
est dote d'un reseau de canaux. 46 integres k la parol 
du moule, ces canaux etant destines k etre raccordes 
k une source d'alimentation en fluide de refroidlsse- 
ment. 

[0025] Un tel canal, 48, est egalement pr6vu dans la 
parol constitutive du cylindre 24 de guidage du piston 
20. 

[0026] Le poin^on annulaire 38 porte par l'etage su- 
perieur 30 du moule 18 presente un diametre superieur 
k cefui de I'ouverture de I'empreinte du moule de ma- 
niere k delimiter un epaulement 50 destine k la forma- 
tion du bord peripherique superieur du col 16. 
[0027] Toutefois, le diametre interne du poingon 38 
est inferieur au diametre interieur maximum de I'em- 
preinte du moule detinie par l'etage Intermediaire 32 de 
maniere k permettre un demoulage de I'artlcle 12 selon 
une direction verticale. 

[0028] Les principales phases du procede de fabrica- 
tion mises en oeuvre au moyen de la machine 10 qui 
vient d'etre decrite vont malntenant etre exposees en 
reference aux figures 1 k 3. 

[0029] Lors d'une premiere phase, on procede k i'as- 
semblage du moule, en associant des elements consti- 
tutifs de retage superieur 30, et en regroupant les trois 
etages 30. 32 et 34. 

[0030] Dans cette position, la tranche d'extremite su- 
perieure 36 du moule 18 est espac6e de I'extr6mite in- 
ferieure du cylindre de guide 34 et. en particulier du con- 
tre moule 41 . 

[0031] Une feuille ou bande 50 de materiau thermo- 
plastique, constituee par exemple de polyethylene, de 
PVC, de polyethylene terephtalate, ... est amenee par 
des moyens moteurs appropries, de type classique, sur 
I'extremite ouverte de I'empreinte du moule 18 de ma- 
niere k venir recouvrlr l'etage superieur 30 et ^ etre po- 
sitionnee sur le poin9on 38. 

[0032] Des moyens de chauffage approprie integres 
k la machine 10 provoquent un chauffage de la bande 
ou feuille 50 jusqu'^ une temperature egale ou supe- 
rieure k la llmtte d'eiastlcite du materiau. 
[0033] Lors de la phase suivante, le moule assemble 
18 est deplace en direction du cylindre de guidage 24 
de maniere k appliquer le poingon 36 contre le siege 40 
et provoquer ainsi un detourage de la bande ou feuille 
50. 

[0034] Apres cette etape, la machine se situe dans la 
position representee sur la figure 1 , dans laquelle le pis- 
ton 20 se situe en position de repos et la feuille ou bande 
50 est maintenue par le poingon 36 en appui contre le 
siege 40. 

[0036] Lors de la phase suivante, les moyens moteurs 
de commande du deplacement du piston 20 sont action- 
nes de maniere k provoquer un emboutlssage de la 
feuille ou bande 50 par Introduction du piston dans 1' en- 
ceinte du moule k travers I'ouverture de cette demiere 
de maniere k former une ebauche. 
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[0036] On injecte ensuite de I'air sous pression dans 
rempreinte du nrx^ule par ie conduit 26 de maniere k 
souffler r^bauche formde contre la paroi du moule. La 
machine se situe alors dans la position illustrde sur la 
figure 2. 

[0037] Au cours de cette phase. Tair remplissant ie 
nnoule est expuls6 par les canaux 42. 
[0038] Apr^s soufFlage de r^bauche, cette derni^re 
est ref roidie au moyen du fluide de refroldissement cir- 
culant dans les canaux de refroldissement 46, de ma- 
niere k taire balsser la temperature de I'dbauche souf- 
fl^e jusqu'd une temperature interieure k la limite d'^las- 
ticite, puis Ie moule est ouvert pour d^mouler t'article 1 2, 
par dissociation des stages 30, 32 et 34. 
[0039] Pour ce faire, les Elements constitutifs de I'dta- 
ge sup6rieur 30 sont dissoclds et les moyens moteurs 
de commande du d^placement du fond 34 sont action- 
n^s de maniere k Ie ddplacer vers Ie bas. 
[0040] La machine se situe dds lors dans la position 
representee sur la figure 3. 

[0041 ] On notera qu'au cours de I'ouverture du moule, 
I'apparell d'aspiration connecte aux tubulures 44 d'as- 
piration est actlonne de maniere k maintenir I'artlcle 12 
contre Ie fond 34 et son transfert vers un poste de con- 
ditlonnement. 

[0042] Ainsi, en raison du dimensionnement particu- 
lier de la section interne de retage Intermediaire qui 
autorise Ie passage du col de Tartlcie 1 2, Ie depiacement 
du fond 34 du moule provoque la liberation de Particle 
12 des etages superieurs 30 et 32. 
[0043] Le transfert de Tarticle s'effectue. lors d'une 
premiere etape, au moyen du depiacement du fond 34 
de maniere ^degager {'article 12 puis, lorsd'unedeuxie- 
me etape, en utilisant un moyen de prehension (non re- 
presente) equipant la machine 10, constitue par exem- 
ple par unefourche venant saisir le coM6 de I'article 1 2, 
pour transferer cet article vers le poste de condlttonne- 
ment au niveau duquel i'artlcle est empllt puis obture. 
[0044] Par exemple, cette obturation s'effectue en 
coiffant le col 16 d'un opercule petable ou en venant vis- 
ser un bouchon. 

[0045] Bien entendu. dans ce dernier cas, I'empreinte 
de retage superleur 30 du moule 18 est confomiee de 
maniere k realiser un flletage sur la surface externe du 
col 16. 

[0046] De preference, apres depiacement du fond 34 
portant rarticle 12. 1'etage intermediaire 32 esttransfere 
au niveau d'un poste au niveau duquel une etiquette de- 
corative autocollante est disposee sur rempreinte de cet 
etage Intermediaire 32 de maniere k permettre la deco- 
ration de I'article 1 2 au cours du soufflage de I'ebauche. 
[0047] Dans Texemple de realisation qui vient d'etre 
decrit, le detourage de la feuille ou bande plastique 50 
s'effectue prealablement k la phase d'emboutissage. 
Bien que cette chronologie permette d'eviter tout phe- 
nomene de retrait susceptible d'engendrer des vagues 
dans la parol constitutive des articles 12, il est egale- 
ment possible, en variante. d'effectuer cette operation 



de detourage apres le soufflage de I'ebauche et avant 
ouverture du moule. 

[0048] On congoit que I'invention qui vient d'etre de- 
crite permet la realisation d'articles par emboutlssage- 

s formage d'une bande ou feuille de matiere thermoplas- 
tique k partir de laquelle seule la quantite necessaire k 
la realisatbn des articles est preievee. On reduit ainsi 
grandement les couts de fabrication de tels articles en 
limitant la quantite de matiere thermoplastique utilises. 

10 [0049] On congoit egalement que la realisation de tels 
articles peut etre realises dans des conditions de pro- 
prete compatibles avec les exigences imposees dans le 
donnaine de I'industrie alimentaire. Dans ces conditions, 
les dechets ou rebut, non souilies, peuvent dtre reutlli- 

75 ses pour la fabrication d'autres articles, ce qui contrlbue 
k reduire les coOts de fabrication. 
[0050] On notera enfin que {'invention n'est pas llmi- 
tee aux modes de realisation decrlts. En effet, la machi- 
ne decrlte en reference aux figures 1 k 3 comporte un 
moule dote de trois etages. 11 serait egalement possible, 
en variante, et en fonction du type d'articles k realiser, 
de doter la machine d'un moule ayant un nombre diffe- 
rents d'etages. 

[0051] De mdme, la machine dec rite comporte un 
seul ensemble constitue par le moule et ses moyens de 
commande de depiacement, les moyens de position ne- 
ment de la feuille ou bande sur le moule, les moyens de 
chauffage, I'emboutisseur et les moyens de soufflage. 
[0052] Bien entendu, pour la rendre compatible avec 
les exigences de fabrication k haute cadence, la machi- 
ne comporte de preference plusieurs tels ensembles 
fonctionnant simuttanement pour la realisation simulta- 
nee de plusieurs articles. 



Revendications 

1. Precede de fabrication d'articles de conditionne- 
ment ayant un corps (14) creux muni d'une extre- 
me mite ouverte (16) formant col, comprenant les eta- 
pes suivantes : 

application d'une feuille ou bande (60) de nria- 
tiere thermoplastique sur une extremite ouverte 
^ de rempreinte d'un moule (18), 

chauffage de la feuille ou bande (50), 
emboutissage de la feuille ou bande par Intro- 
duction d'un piston (20) dans I'enceinte du 
moule k travers I'ouverture de cette derniere de 
^0 maniere k former une ebauche, 

soufflage de I'ebauche formee contre la paroi 
du moule (16), et 
ouverture du moule (18), 

^ caracterise en ce que le moule etant constitue 

par une association d'eiements (30, 32, 34) disso- 
ciables constituant chacune une matrice de moula- 
ge d'un trongon d'articte, I'ouverture du moule est 
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rdalisde en dissociant les didments et en ce qu'au 
cours de I'ouverture du mouie, on aspire rarticle 
contre un 6l6nnent de fond (34) du moule. 

Proc6d6 selon la revendication 1 , caract6ris6 en ce s 
que, pr^alablement ^ remboutissage de la feuille 
ou bande (50), on proc^de k un ddtourage de cette 
derniere en pressant ia feuille ou bande contre un 
6ldment tranchant (38) portd par le moule. 

10 

Procdd^ selon la revendication 1 . caract6ris6 en ce 
que, postdrieurement au souffiage de I'dbauche. on 
procdde k un d^tourage de cette derniere en la 
pressant contre un didment tranchant (38) portd par 
le moule. is 



8. Machine selon Tune quelconque des revendica- 
tions 5^7, caract6ris6e en ce qu'elle comporte des 
moyens de d^tourage (38, 40) de la feuille ou bande 
ou de r^bauche souffl^e. 

9. Machine selon Tune quelconque des revendica* 
tions 5^8, caract6ris§e en ce que le moule com- 
porte des canaux (46) de ref roidlssement de I'Sbau- 
che soufflde intdgrds h la paroi du nrK>ule et destines 
k §tre connectds k une source de flulde de refroi- 
dissement. 



Proc6d6 selon I'une quelconque des revendicatlons 
1 d 3, caract6ris6 en ce que. postdrieurement au 
souffiage, on procdde k un refroldissement de 
r^bauche souffl6e par circulation d'un fluide de re- 
froidissement k travers la paroi du moule. 

Machine de fabrication d'artictes de conditionne- 
ment ayant un corps creux (14) muni d'une extrd- 
mit6 ouverte (16) formant col, du type comportant ^5 
au moins un ensemble comprenant un moule (16), 
des moyens de positionnement d'une feuille ou 
bande (50) de matidre thermoplastique sur une ex- 
trdmit6 ouverte de I'empreinte du moule (IB), des 
moyens de chauffage de la bande ou feuille (50), 30 
un emboutisseur comportant un piston (20) axiale- 
ment ddplagable dans le moule entre une position 
rdtractde de repos dans laquelle il se situe en de- 
hors du moule et une position active de formage 
d'une Sbauche dans laquelle ilpdndtre dans lemou- 3S 
le, et des moyens (26) de souffiage de I'^bauche 
formde contre la parol du moule, caractdriste en ce 
que le moule est constitud d'dldments (30, 32. 34) 
dissociables constituant chacun une matrice de 
moulage d'un trongon d'article associds k des 40 
moyens moteurs de commande de leur d^place- 
ment pour I'ouverture et la fermeture du moule, et 
en ce que le fond du moule est dote d'au moins une 
tubuture (44) d'aspiration destinde k dtre connectde 
k un apparell d'aspiration pour le maintien de Tarti- ^s 
cle contre ledit fond, au cours de I'ouverture du 
moute (18). 

Machine selon la revendication 5, caract^ris^e en 
ce qu'elle comporte des moyens de prehension des so 
articles en vue du transfert de ces demiers du fond 
du moule vers un poste de conditionnement. 

Machine selon I'une des revendications 5 et 6, ca- 
ract^risde en ce que le fond du moule (34) est dotd ss 
de canaux (42) d^bouchant vers Textdrieur pour 
I'expulsion de I'air emplissant le moule. au cours du 
souffiage de I'^tiauche. 
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